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Anmelder: DLW Aktiengesellschaft 
"Neuartige Linoleumstruktur und Verfahren zu dessen Herstellung" 
Unser Zeichen: D 2591 - py / ae 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines neuartigen 
gemusterten Linoleumflachengebildes. 

Linoleum wird seit vielen Jahrzehnten in unifarbenen, jaspierten und uberwie- 
gend auch in marmorierten Musterungen hergestellt. Die Verfahren zur Her- 
stellung von diesen Dessinierungen sind allgemein bekannt. Das Verfahren zur 
Herstellung der marmorierten Strukturen (bekannt unter den Handelsnamen 
Marmorette® bzw. Marmoleum®) stellt sich wie folgt dar: 

10 Die aus den iiblichen Rohstoffen fur Linoleum, z. B. Linoleumzement, Holzmehl, 
Korkmehl, Kreide, Weisspigment und Buntpigmenten, gefertigten Mischmassen 
werden je nach gewunschter Dessinierung in definierten Mengenanteilen ge- 
mischt und als gekratzte Mischmasse einem Walzwerk zugefuhrt. Das im Walz- 
werk erzeugte mehrfarbige, jaspierte Linoleumfell (ca. 1,6 m breit) wird in ca, 2 

15 m lange Stucke geteilt und schuppenformig zu einem mehrlagigen Fellpaket 
gelegt. Die stark langsorientierte Jaspierung der Einzelfelle verlauft im weiteren 
Fertigungsproz^s quer zur Kalanderfertigungsrichtung. Das Fellpaket wird jetzt 
dem Kalanderspalt zugefuhrt und auf die gewunschte Starke der Deckschicht 
ausgewalzt. Zeitgleich mit der Deckschicht wird der Untergrund gefertigt, der 

20 aus Jutegewebe und aus kalandrierter, im Regelfall einfarbiger, Linoleummisch- 
masse besteht. Untergrund und Deckschicht werden aufeinandergelegt und im 
Bandkalander kraftschlussig miteinander verbunden. Anschliessend wird das 
noch nicht gebrauchsfahige Linoleum in Reifehauser eingezogen, wo es durch 
weitere oxidative Vernetzung des Bindemittels Linoleumzement die fur den 

25 Gebrauch notwendigen Zug- und Druckfertigkeiten erhalt. 

Der Nachteil des Verfahren zur Herstellung der herkommlichen gemusterten 
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Linoleumflachengebilde, bei denen unterschiedlich gefarbte, gekratzte Misch- 
massen direkt in einen Kalanderspalt geschuttet und zu einem jaspierten Linole- 
umwalzfell ausgewalzt werden, ist jedoch, dass zwangsweise mehr oder weniger 
stark langsgerichtete Strukturen resultieren, wodurch die Gestaltungsmoglich- 
5 keiten fur ein gemustertes Linoleumflachengebilde stark eingeschrankt sind. 
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Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung eines neuartigen Linoleunnflachengebildes bereitzustellen, welches 
eine groBere Variationsbreite der Musterung des herzustellenden Linoleumfla- 
10 chengebildes eriaubt. Ferner sollen vorzugsweise bereits vorhandene Herstel- 
lungsanlagen zur Herstellung verwendet werden konnen. 

Die Aufgabe wird durch die in den Anspruchen gekennzeichneten Ausfiihrungs- 
formen der vorliegenden Erfindung gelost. 

15 

Insbesondere wird die Aufgabe durch Bereitstellung eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines Linoleumflachengebildes gelost, welches die Schritte 

Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- oder mehrfarbigen Misch- 

massepartikeln auf mindestens eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen 
20 Linoleumwalzfells und 

im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der Mischmassepartikel in das 

Linoleumwalzfell 
umfasst. 



25 Das Verfahren zur Herstellung der neuartigen Struktur basiert im wesentlichen 
auf dem Verfahren zur Herstellung eines marmorierten oder jaspierten Linole- 
umflachengebildes, ist jedoch durch den Einbau zusatzlicher Verfahrensschritte 
im Produktionsprozess erganzt worden. 

30 Das Einstreuen andersfarbiger Partikel auf ein Linoleumwalzfell ist bei der Her- 
stellung von Linoleumflachengebilden bisher nicht angewandt worden, da bisher 
keine geeigneten Streutechniken fiir die Linoleummischmasse zur Verfugung 
standen. Ein beispielsweise gemaS der vorliegenden Erfindung verwendbares 



Streuverfahren wird nachstehend, insbesondere in Verbindung mit Fig; 3, be- 
schrieben. 

Die einzustreuenden Mischmassepartikel liegen in Form einer kornigen Streumas- 
5 se vor. Sie konnen sowohl ein- als auch mehrfarbig sein und es wird erfindungs- 
gemaB mindestens eine Sorte derartiger Mischmassepartikel auf das Linoleumfell 
eingestreut. Die Zusammensetzung der Partikel kann gleich oder verschieden von 
der Zusammensetzung des Linoleumwalzfells sein. Vorzugsweise weisen die 
Partikel eine bis auf die Pigmentierung ahnliche Zusammensetzung wie das 

1 0 Linoleumwalzfell auf, noch bevorzugter sind die Partikel trockener als das Linole- 
umfell, d.h. linoleumzementarmer. Vorzugsweise sind die Mischmassepartikel in 
mindestens einer zur Farbe des Linoleumwalzfells kontrastierenden Farbe gefarbt. 
Die Partikel konnen alle im wesentlichen die gieiche GroRe aufweisen, es konnen 
aber auch Partikel unterschiedlicher GroBe auf das Linoleumfell gestreut werden. 

1 5 Ferner konnen die Partikel in unterschiedlichen Formen vorliegen, wie beispiels- 
weise als unregelmaBige Kornchen, Kugelchen oder eiformig. Vorzugsweise 
weisen die Partikel einen Durchmesser von 0,5 bis 20 mm, mehr bevorzugt von 
0,5 bis 10 mm, auf. Es kann eine Sorte derartiger Mischmassepartikel oder auch 
zwei Oder mehrere Sorten eingestreut werden. Die Herstellung der Partikel kann 

20 auf dem gleichen Weg wie bei der normalen Mischmasse erfolgen. Gegebenen- 
falls kann eine separate Aussiebung erforderlich sein. 

ErfindungsgemaB konnen die Partikel auf ein unifarbiges, ein marmoriertes oder 
ein jaspiertes Linoleumfell gestreut werden. Das Linoleumwalzfell weist vorzugs- 
25 weise eine Dicke von 0,5 bis 2,5 mm, noch bevorzugter von 1 bis 2 mm auf. 

Es ist ausreichend, die Partikel nur auf entweder die Ruckseite oder die Vorder- 
seite des Linoleumfells aufzustreuen. Aus Grunden einer noch gleichmassigeren, 
durchgehenden Musterung kann es bevorzugt sein, beide Seiten des Linole- 
30 umfells mit den Partikein zu bestreuen. Ferner ist es bevorzugt, die Partikel durch 
das Anordnen von siebahnlichen Vorrichtungen wahrend des Streuvorgangs zu 
vereinzein, um eine moglichst gleichmaBige und homogene Verteilung der 
Partikel auf dem Linoleumfell zu bewirken. Im allgemeinen werden die Partikel in 
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einem unwillkurlichen Muster, wie es durch einen Streuvorgang entsteht, auf 
dem Linoleumfell zu liegen kommen und eingepresst werden. Die Partikel konnen 
aber auch in einem willkurlich vorgegebenen Muster verteilt sein, beispielsweise 
in Form von geometrischen und ungeometrischen Figuren. Die Mischmasse- 
5 partikel werden vorzugsweise in einer Menge, bezogen auf das Gewicht des 
Linoleumfells von 10 bis 500 g/m^ eingestreut. 

Die Partikel werden nach dem Aufstreuen auf das Linoleumfell beispielsweise 
mittels einer Mangel oder eines anderen Presswerkzeugs im wesentlichen ver- 
10 zugsfrei in das Linoleumfell eingedrCickt. Vorzugsweise werden die Mischmas- 
separtikel der Streumasse so tief in das weiche Linoleumfell eingepresst, dass 
moglichst ein ebener Abschluss mit dem Linoleumfell resultiert. Die Partikel 
konnen aber auch nur teilweise in das Linoleumfell gedruckt werden, so dass ein 
Linoleumfell mit einer nichtebenen Oberflachenstruktur erhalten wird. 

15 

GemaS einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens 
wird das Linoleumwalzfell nach dem Aufstreuen und Einpressen der Partikel in 
beispielsweise etwa 2 m lange Stiicke geschnitten und dann mittels eines 
Felllegers zu einem schuppenformigen Fellpaket gelegt. Dabei werden die Stucke 

20 vorzugsweise so gelegt, dass die ursprungliche Langsrichtung des Linoleumwalz- 
fells quer (90*^) zur Transportrichtung des schuppenformigen Fellpakets zu liegen 
kommt. Anschliessend kann das Fellpaket beispielsweise mittels eines Fell- 
kalanders auf die gewunschte Starke zu einem mustergebenden Fell (Deck- 
schicht) ausgewalzt werden und mit beispielsweise einer Doubliermangel mit 

25 dem Untergrund verbunden. 

GemaB einer anderen bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens kann das durch Aufstreuen und Einpressen von Linoleumpartikein 
ausgerustete Linoleumwalzfell auch direkt als mustergebendes Fell (Deckschicht) 
30 mit dem Untergrund verbunden werden. 
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Der Untergrund besteht in der Regel aus einem Tragergewebe, wie beispiels- 
weise Jute, Glasfaser- oder Kunststoffgewebe, auf das eine dunne Schicht einer 
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beispielsweise einfarbigen Linoleummischmasse kalandriert wird. 

Die kraftschlussige Verbindung von Untergrund und Deckschicht erfolgt bei- 
spielsweise mittels eines Bandkalanders oder ahnlichen Vorrichtungen. Die 
5 anschlielSende Reifung und weitere Verarbeitung erfolgt des durch das erfin- 
dungsgemaRe Verfahren hergestellten Flachengebildes wie bei herkommlichen 
Linoleumflachengebilden. 

Uberraschenderweise kann mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ein Linoleum- 
10 flachengebilde mit einer Struktur erhalten werden, die einerseits durch die 
Struktur des Linoleumfells und andererseits durch die eingestreuten, die Deck- 
schicht durchdringenden ein- oder mehrfarbigen Partikel mindestens einer Sorte, 
die ein nahezu richtungsfreies Oberflachenbild ergeben. 

1 5 Durch das erfindungsgennalSe Verfahren kann eine unbestinnmte Zahl verschiede- 
ner, neuartiger Linoleunnstrukturen hergestellt werden. Allen Strukturen gemein- 
sam ist die Einstreuung von ein- oder mehrfarbigen Mischmassepartikein bei- 
speilsweise in unregelmassiger Anordnung, wobei ungerichtete bzw. nur 
schwach orientierte Linoleumpunkte entstehen. Variationen sind durch die 

20 Auswahl der Form und Grosse, der Menge und Farbigkeit der eingestreuten 
Partikel und durch die Variation der Struktur des Linoleumwalzfells (marmoriert, 
uni, jaspiert etc.) moglich. 

Die vorliegende Erfindung betrifft daher auch ein Linoleumflachengebilde, wel- 
25 ches eine Deckschicht als Matrix, die mindestens eine erste Farbe aufweist, und 
mindestens eine Sorte kontrastfarbener Partikel, die in die Matrix eingebettet 
sind, umfasst. Die Deckschicht kann einfarbig, marmoriert oder jaspiert sein und 
eine oder mehrere Sorten ein- und/oder mehrfarbiger in GroBe und/oder Farbe 
verschiedener und/oder gleicher Partikel enthalten. 

30 

Die Partikel konnen nur in die Oberseite der Deckschicht eingebettet sein oder 
auch die gesamte Deckschicht durchdringen. Vorzugsweise liegen die Partikel in 
unregelmalSiger Anordnung vor, sie konnen aber auch in einem willkurlich vor- 
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gegebenen Muster, beispielsweise in Form von geometrischen und ungeome- 
trischen Figuren, verteilt sein. 



Bezogen auf das Gesanntgewicht der Deckschicht liegen die Partikel vorzugs- 
5 weise in einer Menge von 10 bis 500 g/m^ vor. 

Die Figuren zeigen: 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur Durchfuhrung einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens. Aus der 

10 vorgefertigten ein- oder mehrfarbigen Linoleummischmasse A wird im Fell- 
walzwerk 1 ein Fell ausgewalzt. Je nach Mischmasse A resultiert ein unifarbenes 
bzw, jaspiertes Linoleumfell B. Uber ein erstes Forderband 2 wird das Linole- 
umfell B auf ein zweites Forderband 3 transportiert, wo mittels einer Streuanlage 
4, welche die Mischmassepartikel vereinzelt, mindestens eine Sorte einer ein- 

1 5 Oder mehrfarbigen Streumasse C auf das Linoleumfell B gestreut wird. Nach dem 
Bestreuen des Linoleumfells B werden die Mischmassepartikel der Streumasse C 
mittels einer Mangel 5 tief in das weiche Linoleumfell B eingepresst, so dass 
moglichst ein ebener Abschluss mit dem Linoleumfell B resultiert. Das so prapa- 
rierte Linoleumfell D wird nun zum Fellleger 6 gefuhrt, in ca. 2 m lange Stucke 

20 geteilt und zu einem schuppenformigen Fellpaket E gelegt. Das Fellpaket E wird 
dabei derart auf ein weiteres Forderband legt, dass die bestreute Seite im Fell- 
paket E nach oben zeigt. Dieses Forderband fuhrt das Fellpaket E dem Fell- 
kalander 7 zu, wobei die bestreute Linoleumfellseite der kalten Musterungswaize 
zugewandt ist. Im Fellkalander 7 wird das Fellpaket E auf die gewiinschte Starke 

25 zum Strukturfell F (Deckschicht) ausgewalzt und in einem Doublierwalzwerk 8 
mit dem Untergrund G verbunden. 

Fig. 2 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur Durchfuhrung einer 
weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafSen Verfahrens. 
30 Wahrend gemafi der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsform die Ruckseite des 
Linoleumfells B mit den Partikein C bestreut wird, wird in der Aniage 2 die 
Streumasse C direkt auf die Vorderseite das Linoleumfelles B gestreut. 



Fig. 3 ist eine schematische Ansicht einer Streuanlage 4 fur Linoleummasse, 
welche bei dem erfindungsgemafSen Verfahren verwendet werden kann. Dabei 
wird die Linoleummischmasse in einen Trichter (11) geschuttet, welcher sich 
vorzugsweise nach unten leicht konisch offnet, um eine Bruckenbildung der 
Mischmasse zu verhindern. Eine profilierte Waize (14) nimmt in ihren Vertiefun- 
gen die Mischmasse auf, welche bei Rotation der WaIze durch eine Rakel (12) in 
Hohe der erhabenen Walzenprofilierung abgestreift wird, so dafS je nach Rota- 
tionsgeschwindigkeit eine genau bestimmte Mischnnassennnenge in den Vertie- 
fungen der profilierten WaIze (14) zur danach folgenden Auswurfburstenwaize 
(13) transportiert wird. Die gegenlaufig rotierende Auswurfburstenwaize (13) 
dreht sich nnit deutlich hoherer Geschwindigkeit als die profilierte WaIze (14) und 
wirft mit der tief in die Vertiefungen der profilierten WaIze (14) greifenden Burste 
(13) die Mischmasse nach unten aus. Mit einer zusatzlichen Reinigungsburste 
(15) konnen gegebenenfalls in den Vertiefungen der profilierten WaIze (14) 
verbliebene Mischmasseruckstande ausgeworfen werden. Die nach unten ausge- 
worfene Mischmasse fallt auf ein changierendes Sieb (1 6), welches zur Egalisie- 
rung und einer gleichmaSigen Streuung beitragt. Unterhaib des changierenden 
Siebs (16) konnen noch ein oder mehrere feststehende Siebe (17) angeordnet 
sein, welche die in eine schrage Fallbewegung gebrachten Mischmassepartikel 
bremsen und mit moglichst wenig Energie auf das dicht darunter vorbeiziehende 
Linoleumfell auftreffen lassen. Ein Forderband (3) transportiert das bestreute 
Linoleumfell zu einer Mangel (5), mittels der die relativ stabilen Linoleumpartikel 
in das weiche Linoleumfell eingepreRt werden. 
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Anmelder: DLW Aktiengesellschaft 

"Neuartige Linoleumstruktur und Verfahren zu dessen Herstellung" 
Unser Zeichen: D 2591 - py / ae 



Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumflachengebildes, 
welches die Schritte 

Aufstreuen mindestens einer Sorte von ein- oder mehrfarbigen 
Mischmassepartikein auf mindestens eine Seite eines ein- oder 
mehrfarbigen Linoleumwalzfells und 

im wesentlichen verzugsfreies Einpressen der Mischmassepartikel 
in das Linoleumwalzfell 
umfasst. 

10 2, Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Linoleumwalzfell beidseitig mit 
Mischmassepartikein bestreut werden. 

3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Partikel mittels einer Man- 
gel Oder eines anderen Presswerkzeugs in das Linoleumfell eingedruckt 
werden. 

4n Vorfohron nach cinom dor vorhorgohend e n Anspruch e , wob e i e in uni - 

farbenes, marmoriertes oder jaspiertes Linoleumwalzfell verwendet wird. 

20 5. Verfahren einem der vorhergehenden Anspruche, wobei eine Zusammen- 

setzung der Mischmassepartikel verwendet wird, welche einen geringeren 
Ante!! Linoleumzement aufweist als das Linoleumwalzfell. 




6. Verfahren einem der vorhergehenden Anspruche, wobei das durch Auf- 
25 streuen und Einpressen von Mischmassepartikein ausgeriistete Linole- 



umwalzfell geschnitten, zu einem schuppenformigen Fellpaket gelegt und 
anschliessend zu einem mustergebenden Fell ausgewalzt wird. 



6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, wobei das durch Aufstreuen 
5 und Einpressen von Mischmassepartikein ausgerustete Linoleumwalzfell 

direkt als mustergebendes Fell zum einem Linoleumflachengebilde ver- 
arbeitet wird. 

7. Linoleumflachengebilde, umfassend eine Deckschicht als Matrix, die 
10 mindestens eine erste Farbe aufweist, und mindestens eine Sorte kon- 

trastfarbener Partikel, die in die Matrix eingebettet sind. 

8. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7, wobei die Deckschicht uni- 
farben, marmoriert oder jaspiert ist. 

15 

9. Linoleumflachengebilde nach Anspruch 7 oder 8, welches in GrofSe 
und/oder Farbe gleiche oder verschiedene Partikelsorten enthalt. 



10. Linoleumflachengebilde nach einem der Anspruche 7 bis 9, wobei die 
20 Partikel nur in die Oberseite der Deckschicht eingebettet sind. 

11. Linoleumflachengebilde nach einem der Anspruche 7 bis 9, wobei die 
Partikel die gesamte Deckschicht durchdringen. 

25 TZ. Linoleumflachengebilde nach einem der Anspruche 7 bis 11, wobei die 
Partikel in einer Menge, bezogen auf das Gewicht der Deckschicht, von 
10 bis 500 g/m^ vorliegen. 
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Anmelder: DLW Aktiengesellschaft 
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Zusammenfassung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines neuartigen 
gemusterten Linoleumflachengebildes. 
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